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Abstract of EP0693334 

The transport system has the transposition 
device arranged between two work stations (10, 
1 1) to carry out a multi-axis workpiece movement 



is a feeder mechanism (15). The feeder 
mechanism includes a transport arm (19) for the 
direct transfer of a workpiece (14) between two 
work stations without a rest interval. The feeder 
mechanism has a pivoting device (18) which 
executes the necessary alteration in the position 
of the workpiece as it is transferred to the next 
work station. The feeder mechanism can be a 
telescopic feeder, a linkage arm feeder or a 
parallelogram feeder. 
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(54) Transportsystem 

(57) Es wind ein Transport system zum Transpor- 
tieren von WerkstOcten (14) durch Bearbertungsstufen 
einer Presse, PressenstraBe Oder dergleichen vorge- 
schlagen, bei weicher ein mehrachaiger Teiletranspart in 
P r essenl&ngsr ichtung, in vertikaier Richtung sowie in 
Quenrichtung zur Presseniangsacnse durchfuhrbar ist 
Urn eine Lageflnderung der WerkstQcke (14) von einer 
zur nachsten Bearbertungsstation (10,11) durchfuhren 
zu kOnnen, weist die Transport ein richtung (19) zus&tzli- 
che VerschwankBinrichftungen ( 198 £8-41; 18,63 -68 ;73 - 
76;82,93-96;112;134-140;178-185 i 195.210 i 219) in 
Lflngs- und/oder in Quarrichtung auf. 
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Besctirelbung 

Die Erfindung betrifft sin Transportsystem zum 
Transporter en von WerkstOcken durch eine Pressen- 
straBe , Transferpresse, QroBteilstufenpresse, Umform- 
maschine Oder dergleichen nach dem Oberbegriff des 
Anspruchsl. 

Stand der Technifc 

Erfordert die Herstellung eines WerkstOckes 
mehrere Stanz- und Umlbrrnvorgflrtge, so konnen zur 
wirtschaftlichen Fertigung die erfdrderfichen Einzeloper- 
ationen in etner PressenstraBe, Transferpresse oder 
GroBteBstufenpresee durchgefurtrt werden. 

Derartige Anlagen sind in der Regel mit Trans- 
portelnrichtungen zum atitomatischen WerkstOcktrans- 
port versehen. Dies© Transported richtung en bosrtzen 
ertiwederelgeneArrtrlebe oder warden vom Pressenant- 
rieb betatigt In jedem Fan mu 0 jedoch eine Zwangssyn- 
chronteaiion, eleklrtech oder mechanisch, zwischen den 
Pressanbewegungen und dem Transportsystem 
vomanden sein. Diese Synchronisation dient eowohl zur 
KblDsionsvermeidung als auch zur Optimlerung der 
Bewegungsabiaufe. 

1st zusatzfich zum Transpcrtschritt noch eine 
Lageverandemng dee WerkstOckes erforderlich, so ist 
eine Zwischenablage Oder Orientierstation erforderlich. 
Diese Orientierstetion 1st mit den erforderiichen Frei- 
heitsgraden zur Manipulation des WerkstOckes ausges- 
tattet 

Der prinzipielle Aufoau einer solchen Einrichtung iet 
am Beispiel einer Presse mit Beschickungs- und Entnah- 
mevorrichtung und einer Teileablage in der DE 32 33 428 
beschrieben. 

Dieses System fOhrt fblgende Transportschritte aus: 
Transporteinhert 1 (Entnahmefeeder) fOhrt in die geoff- 
nete Presse (Horizontalbewegung), senkt ab bis auf das 
zu transport erende Teil (Vertikalbewegung), entnimmt 
das Tefl und fuhrt auf einer entsprechend program rrti- 
erten Bahn bis zur Zwischenablage. Auf der Zwischen- 
ablage wird das Teil abgelegt und erhaft ggf. eine 
Lageveranderung, die der Elnlegesttutation der nach- 
sten Urrtfonmstufe angepaBt ist 

Transportsystem 2 (Einlegefeeder) nimmt das ggf. 
lageveranderte Teil und transportiert es auf einer 
vorgegebenen Bahn zur nachsten Umformstufe. Nach 
dem Ablegen des Teiies fQhrt das Transportsystem in 
eine Parkstellung, um einen kollisionsfreien Umformvcr- 
gang zu errnogiichen. Die vorgegebene Transportbahn 
besteht in der Regel aus einer sich Gbedagernden Hor- 
izontal- und Vertikalbewegung. 

Diese im Prinzip in der Praxis bewahrte Automatis- 
ierungs-Bnrichtung hat nun den den wesentlichen 
NachteD darin, daB zwischen den Bearbeitungssstufen 
ein entsprechend groGer Abstand vomanden sein muB, 
was zu entsprechend langen Anlagen fQhrt Bel GroGtell- 
stufenpressen sind groBere P r essenstfln derweit en in 
Durchlaufrichtung der Teiie erforderGch, da fflr die 



Umformung hohe Pressensterfigkerten gefordert wer- 
den, ist jedoch eine mogfichst geringe Standerwerte 
wQnschenswerL Durch die Tatsache von 2 unterschied- 
lichen Transport ei or ichtungen (Belade- und Entnahme- 
5 feeder) ist auch eine vletzahl von teilegabundenen 
Transportmittein wie Feederspinnen, Abiageschabionen 
usw. erforderlich. 

Aufoaben und Vbrteile der Erfinduno: 

10 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vor- 
genannten Nachteile zu vermeiden und insbesondere 
ein massearmes, mit hoher Geschwindigkeit fahrbares 
Transportsystem zu erhaJten. beJ dem keine Zwischen- 

16 abiage erforderlich ist. 

ErTmderisch wird vorgeschiagen, diese Aufgabe 
durch ein Transportsystem mit drei unterschiedlichen 
Antriebssystemen entsprechend dem Oberbegriff und 
den kannzeichnenden Merkmalen der jeweiligen 

20 Hauptanspruche zu losen. 

In den UnteransprOchen sind vorteilhafte und 
zweckmflBige Wefterbildungen der in den 
HaLptanspruchen angegebenen Arrtriebssysteme 
angegeben. Der QrundgedankB der Erfindung liegt 

25 darin, zwischen zwei Um f ormstationen einen eigen oder 
von der Presse angetriebenen, sowohl als Entnahme- 
wie auch als Einiegegeral arbeitenden Feeder vor- 
zuschlagen, der zusatzlich noch einen oder mehrere 
Antriebe fQr ein ggf. erforderGches Verschwerton der 

30 Feederspinne bzw. Teiie in und quer zur Teiletranspor- 
trlchtung enthalt und auch ein evti. Drehen der Teiie 
ermogiicht Die sonst ertordediche Zwischenablage 
kann entfallen. 

GemflB der Erfindung sind in dem eigentfichen 

as Transportkopf oder Transportwagen, die zur 
Lageveranderung der TeDe erforderiichen Freiheitsgrade 
integriert Weiterhin ist es mit dem erf indungegemaBen 
Transportsystem mogllch, sowohl Transferpressen mrt 
Weineren Werkzeugstufenabstanden als auch Pressen- 

40 straBen mit groBen Werkzeugabstanden zu automatis- 
leren. 

Durch die zentrale Anordnung von jeweils nur einem 
Feeder zwischen den Bearbeltungsstatlonen wird 
gleichzeitig, im Gegensatz zum separaten Einlege- und 

45 Entnahmefeeder bei verketteten PressenstraBen bzw. 
Tragschlenen mit Saugernoder Greifersystemen bei 
GroBteilpressen, eine Reduzierung der mechanischen 
Bauelemente erreicht 

Durch Einzelantriebe verwirklicrrt die Erfindung das 

so Prinzip eines vollig unabhdngigen Antriebs mit den 
entsprechend erforderiichen Freiheitsgraden, d.h. daB 
der WerstOcktransport von einer zu nachsten Bearbei- 
tungsstation vollig unabhdngig von einem Zentralantrieb 
durch einzeln programmierbare Antriebe erfolgt Hier- 

55 durch ist es rricht mehr zwingend erforderlich, daB die 
StOBeibewegung aller nebeneinander liegenden 
Pressenstufen gleichzeitig erfolgt Vielmehr konnen die 
Transportbewegungen der WerksEGcke und die Bearbe- 
itungsvorgange in den einzelnen Station en zerffich ver- 
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setzt stattftnden, wodurch auch bezogen auf die Presse, 
em gonstigeres Lastkoilektiv erreicht wind. Selbstver- 
standDdi muB die Steuenmg der Presse und ins- 
bescnders cfle Bewegungen des Feeders so gestartet 
warden, daB keine KoDissionen errtstehen. Die Bewe- 
gungen der einzelnen Feederachsen iaufen mit dem 
Pressenantrieb zwangslairfig eiektrisch synchrori. Bel 
dam am Feeder vorhandenen Freiheitsgraden zur 
Ugevera/derung der Werkstucke ist die Freigangigkeit 
der Feederspinne zum Oberwerkzeug be! On I eg en bzw. 
Entnehmen gewahrleistet Insbescndere wird durch die 
MOgiichkett einer Teileschr&glaga die Frelgflnglkeit ver - 
bessert 

Durch die Hnzelantriebe des Transfers fOr Jeden 
Transportechrittkfinnen insbesond ere durch Phasenver- 
schiebungen groBere Abstande der Werkzeugstufen 
zueinander tompensiert warden, so daB such EinzeJ- 
pressen in PressenstraBen bescrtickt warden konnen, 
ohne daB es eine Verschlechterung der Freigangigkeit 
gtot Durch die FlexfoiKtat dee separat schwenkbaren 
Feedertapfes ist auch eine optimal e Teiielage lm 
Werkzeug moglich. 

Die drei Antriebssysteme kertnzeichnen folgende 
Merkmale: 



Dieses Antriebssystem hat im weserrtlichen lineare 
FOhrungssysteme. Durch die Kbnstruktion wird eine 
unterschiedliche Geschwindigkeitsvertenung der 
einzelnen Antriebsstrange erreicht. Ein sehr vorteif- 
haftes Ergebnis ist dabei. daB der Antriebsteil mit 
der geringsten Masse die hochste Beschleunigung 
und QeschwindigkBit erhalt. Das System verfGgt 
Qber eine au Berordentl ich gut verteDte Dynamik und 
benotigt damit nur eine reiativ geringe Antriebsleis- 
tung. 

2. Galenkarmfeader 

Der Tailelransport ist durch efnen rotatorlschen 
Bewegungsablauf gekennzeichnet Ohne groBen 
konstruktiven Aufwand kann dabei das Teil auch urn 
die vertikale Achse gedreht warden. 

3. Parallel I ogrammfeeder 

Bn groBer Vbrteil 1st die Oberiagerung von Lin ear - 
und Schwenkbewegung. GroBe Wege zwischen 
den Bearbeitungsstationen konnen in kurzester 
Zeiteinheit zurOckgelegt warden. Auch bei geringen 
Abstanden der Bearbeitungsstationen ist durch das 
einfache Schwenkan ohne Linearbewegung ein 
schneller Teiletransport moglich. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergebensich ausder Beschreibung undden beigefugten 
zugehorigen Zeichnungen, Dabei sirtd die vorstehend 
genannten und die nachstehend noch zu eriauternden 
Merkmale beliebige AusfQhrungsbeispiele. In anderer 
Kbmbination oder in Alleinsteflung ist das Be- und Erttla- 
degerai auch verwendbar, ohne den Rahman der vorfle- 
genden Erfindung zu ver lessen. 
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Die 3 Antriebssysteme haben auch jewefls 3 Frei- 
hertsgrade bzw. Bewegungen gemeinsam: 

1. Eine horizontal e Bewegung in und gegen die Tei- 
letmnsportricrTtung linear oder durch Schwenkbe- 
wegung. 

2. Eine vertikale Hubbewegung ats Linearbewe- 
gung. 

a Eine Linearbewegung querzur Transpcrtrichtung. 

Diese 3 Bewegungen werden jeweils einmal exem- 
pJarisch beschrieben und in den welter en Figuren darauf 
Bezug genommen. Die einzelnen Figuren der Aus- 
furtrungsbeispiaie zelgen 

Teleskppfeeder Rg. 1 bis 13: 

Fig. 1-3 ein en Lflngsschnitt durch eine Tranafer- 
presse mit einem ZentraJfeeder be] den 
Funktionen 

- Tellertlnahme 

- Teil einlegen 

- WartesteDung 

Rg. 4, 5 eine Darsteiiung In Transportrichtung mit 
2 durch einen Zentralfeeder verketteten 
Pressan ais Beispiel einer Pressen- 
straBe 

Rg. 6, 7 Darsteiiung quer zur Transportrichtung 
in verschiedenen Werkzeug- Einleges- 
teOungen 

Rg. 6 Darsteiiung nach Rg. 6 in altemativer 

Ausf uhmngsform der verb'kalen Verfahr- 
barkat 

Fig. 9a, 9b eine Enzeldarstellung mit Verschwenk- 
barkat der Feederspinne nach Rg. 8 

Rg. 10 eine Einzeldarsteilung des Teleskopsys- 

tems 

Rg. 1 1 einen Schnltt A-A nach Rg. 10 

Rg. 12 eine alternative AusfOhrungsform nach 

Rg. 10 fur die Verschwenkbarkert der 
Feederspinne In oder gegen Transpor- 
trichtung 

Rg. 13 einen Schnltt B-B nach Rg. 12 



45 Qeienkarmfeeder Rg. 1 4-33: 



Fig. 14 Darsteiiung von 2 Pressen mit 

Qeienkarmfeeder in Transportrichtung 

Fig. 15 Darsteiiung von Rg. 14 quer zur Trans- 

portrichtung 

Rg. 1 6 Darsteiiung entsprechend Schnittiinie K- 

Kin Rg. 14 

Rg. 17, 18 Einzeldarsteilungen des Gelenkarmes 

gemaB Rg. 14 
Rg. 19 Darsteiiung gemflB Schnittfinie C-C in 

Rg. 17 

Rg. 20 KbnstruktJve Variarrte der AusfOhrung 

gemfiBRg. 14 
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Hebelarmantrieb fur Teleskpofaedar Fig. 44-49 

Fig. 44 Darstellung eines Hebelarmantriebs fQr 
einen Teleskopfeeder im Lflrtgsschnitt durch 
eine PressenstraBe 

Fig. 45 die Darstellung von Rg. 44 jedoch quer zur 
Transportrichtung 

Rg. 46 eine Einzelheit d X° nach Rg. 45 durch den 
Aufnahmewagen far die Feederspinne 

Rg. 47 eine alternative AusrQh rung storm nach Fig. 

44 in einem Lflngsschnitt durch die Pressen- 
straBe 
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Rg. 21 Darstellung von Rg. 20 quer zur Trans- 

poilrichturtg 

Rg. 22 Darstellung entsprechend Schruttlime D- 

D in Rg. 20 

Rg. 23, 24 EinzeldarsteHung des GeJenkarmes 

gemaB Rg. 20 
Rg. 25 Darstellung gemaB SchnHtGnie E E In 

Rg. 24 

Rg. 26 EinzeldarsteOung des Geienkarmes als 

wertere konstruktive Variant e 
Rg. 27 Darstellung gemaB Schnittfinie F-F in 

Rg. 26 ohne 2. Qelenkteil 
Fig. 28 Schematischer Ablaut des Tefletrans- 

portes mit Gelenkarm nach Rg. 26 
Rg. 29 Alternative Feederkonstruktion mit is 

geanderter Gelentarmanordnung 
Rg. 30 Darstellung von Rg. 29 quer zur Trans- 

portrtchturtg 

Fig. 31 Feederkonstruktion fQr kurze Abstflnde 

der Bearbeiturtgsstationen 

Rg. 32 Darstellung von Fig. 31 quer zur Trans- 

portrichtung 

Rg. 33 Darstellung gemaB Schnittfinie G-G in 

Rg. 31 

; Rg. 34-41 



Rg. 34 Darstellung von 2 Pressen mit Parallelo- 
grammfeeder in Transportrichtung 

Rg. 35 Darstellung von Rg. 34 quer zur Transpor- 
trichtung 

Fig. 36 Einzelheit des Parallelogrammfeeders 
Fig. 37 Einzelheit entsprechend Schnittllnie H-H in 
Rg.36 

Rg. 36 Konstruktive Variante der Ausfuhrung 

gemaB Fig. 34 
Fig. 39 Alternative AusfQhrungsfbrm nach Rg. 38 
Fig. 40 Darstellung von Rg. 39 quer zur Transpor- 
trichtung 

Fig. 41 Darstellung gemaB SchnrttNnie J-J in Rg. 39 
Fig. 42 einen Lflngsschnitt durch eine Transfer- 

presse mit einem uber die Presse angetrie- 

benen Teleskopfeeder und 
Rg. 43 eine vergrOBerte Darstellung zweier 

benachbarter Bearbeitungsstufen nach Rg. 

42 



Rg. 48 die Darstellung nach Rg. 47 quer zur Trans- 
portrichtung und 
Rg. 49 einen Schrtrtt gemaB A-A nach Rg. 47. 

5 peschrefrunq Tstastor/tefldsr Rg. 1-13 



In den Rguren 1 bis 3 sind beJspielhaft 2 Umfarm- 
stufen einer Transfer- Oder GroBteD-Stufenpresse 1 
dargestellt. Die sichtbaren Haupfcauteile der Presse 1 
sind: Eln oder mehrere KbpfstQcke 2, Stand er 3,4,5, 
StOBel 6,7 und Schiebetische 8. Jede Bearbeitungs- 
oder Umformstufe 10,11 anthalt ein Umformwerkzeug 
bestehend aus dem am StOBel befestigten Ober- 
werkzeug 12 und dem auf dem Schlebetlsch 8 befindli- 
chen Urrterwerkzeug 13. 

tmdargestellten Ausfuhrungsbeispiel nach Rg. 1 bis 
3 ist fur den Transport des jewelDgen Teiles oder Werk- 
stOckes 14 ein zentral, d.h. zwischen zwei Bearbei- 
tungsstationen 10.11 angeordneter Teleskopfeeder 15 
vorgesehen. 

D laser Teleskopfeeder 1 5 besteht aus einer teilege- 
bundenen Feederspinne 16, 16' mit Saugnapfen 17, 
einem in und quer zur Transportrichtung 78 verschieb- 
baren bzw. verschwenkbaren Aufnahmewagen 1 8 fQr die 
Feederspinne 16. einem 3-fach Teleskopschlrtten 1 9 mit 
Bewegungs- und Arrtriebsmfttel fQr eine Horizontalbewe- 
gung sowie einer vertikal verfahrbaren Hubeinrichtung 9 
mit KugelroDspindelsystem 21 , die durch einen program- 
mierbaren Antrieb 22 verfahrbar 1st Die Hubsflule isl in 
einem Schlitten 23 gelagert, der querverfahrbar zur Tei- 
ietransportrichtung 78 in Linearfuhrungen 24 angeord- 
net ist Somit verfugt der Teleskopfeeder 15 uber 5 
FreiheHsgrade. 

Die Rguren 1 bis 3 urrisrscheiden sich lediglich in 
der Lage der Teleskopschlitten 19 und zeigen ver- 
schiedene ArbeHsfolgen. In Figur 1 wird das in Bearbe- 
itungsstufe 10 umgeformte Tei! 14 errtnommen und zu 
der Bearbeitungsstufe 1 1 transportiert . Wahrend diesem 
Transportschritt f indet eine Lageveranderung des Teils 
1 4 statt, urn eine Anpassung auf das Unterwerkzeug 13 
der folgenden Bearbeitungsstufe zu erreichen. 

Rg. 2 zeigt die vollzogene Lageanderung und das 
Teil 14 bef indet sich vor dem Urrterwerkzeug 13 in der 
Bearbeitungsstufe 11. Gleichzeitig ist durch die pro- 
grammierbaren Antriebe eine optimale Verfahrbahn fQr 
den Telletransport gewflhrleistet. Auch die Frelgartgig- 
kert bezogen auf die Lage des StOBels 7 und evtJ. StDr- 
kanten durch das Oberwerkzeug 12, kann sichergestellt 
werden. 

Rg. 3 zeigt den Teleskopfeeder 15 in Wartestellung 
wahrend des Umfbrmvorganges. Eine phasenver- 
schobene StOBellage ist ebenfalls erkennbar. Fur einen 
Werkzeugwechsel kann die Feederspinne 16. 16* auf 
dem am Schiebetisch 8 befestigten Absteckhalter 25 
abgesteckt werden. Der Absteckhalter 25 ist mit einer 
Hub- und Schwenkeinrichtung versehen. 2 Absteckha- 
lter 25 sind stlmsertlg vom Werkzeug 12/13 auf dem 
Schiebetisch angebracht und die Feederspinne 16, 16' 
kann bei dem Ausfahren der Schiebetische 8 oberhatb 
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vom Werkzeug 12/13 abgesteckt sein. AuBerhalb der 
Presse kann die Feederspinne 16, 16* zum leichteren 
WechseJ urn 90° durch den Absteckhafter 25 ausgesch- 
wenkt wend en. Absteckeinrichtung 30 zeigt eine alterna- 
tive LOsur^smftglk^ikert rrdi Spl n rtenwecftselwH g an . $ 

NatOrtich beschrankt sich die in den Rguren 1 bis 3 
dargastallta AusfOhrungsform nicht auf eine Transfer- 
Oder GroBtteilstufertpresse, sondern kann auch bei 
PressenstraGen mit einem relativ geringen Abstand von 
Presse zu Presse eingesetzt warden. to 

Bei groSeren Pressenabstanden empJiehlt sich eine 
AusfOhrung nach Fig. 4 und Fig. 5. 

PrinzipieJI Bind die Bewegungsablaufe die gleicnen 
wle In den vorhar bsschriebenen Rguren 1-3. Da bei 
einer Automatisierurtg einer PressenstraBe groBere Ver- re 
fahrwege moglich eind, wird bei diesem Ausfuhrunge- 
beispiel dieser Aufgabe durch besondere tonslruktive 
Merkmale Rechnung getragen. So ist eine 2-fach Halter- 
ung der Telestapschlitten 19 vorgesehen. Diese Halter- 
ung besteht aus 2 Hubeinrichtungen 26 zum vertikalen 20 
Verfehren des Telestopfeeders 15. Das vertikale Ver- 
fahren bewirkl der Antrieb 22 Dber eln VerteDgetrlebe 27. 
welches mit den Wellen 28 gekoppelt ist. Die Wellen 28 
tragen an ihren Enden Zahnriemenscheiben 29, die eine 
Linearbewegung auf an den Hubsaulen 26 befestigten zs 
Zahnriemen 34bewfrken (Rg. 8). Stattdes Zahnriemen - 
triebs konnen z.B. auch nicht naher dargestellte Zahn- 
rader mit an den Hubsaulen 26 verbundenen 
Zahnstangen verwendet warden. 

For den beim Werkzeugwechsel erforderlichen Aus- so 
tausch des teilegebundenen Zubehors (Feederspinne 
16) wird eine fehrbare Absteckeinrichtung 30 vorge- 
schlagen. Bei dem Werkzeugwechsel wird nach dem 
Absteckan der Feederspinne 16 die Absteckeinilchtung 
30 wie auch der Schiebetisch 8 mit dem Werkzeug 12/13 ss 
aus dem Pressenraum gefahren. 

Wahrend Rg. 4 das Entnehmen des Teiles 14 
darstellt, Ist In Rg. 5 das lag eve rand erte Tell 1 4 vor dem 
Ablegen auf das Unterwerkzeug 1 3 zu sehen. 

Die Press en konnen zueinader mechanisch mit 40 
durchgehender Antriebswelle synchronlslert angetrle- 
ben sein Oder eine elektrische Synchronisation auf- 
welsen. 

Eine Darstellung quer zur Transportrichtung 
entsprechend Rg. 1 bis 3 zeigt Rg. 6 und Fig. 7. Das 4s 
gesamte Feeder system 15 Ist Qber eine Haiterung 33 an 
den Standern 4, befesiigt. 2 Bewegungen sind aus 
diesen Rguren 6 und 7 ersichtlich: 

- Verschwenkurtg der Feederspinne 16, 16* nahere so 
Eriauterung Rg. 9 

horizontal e Querverfahrung des Telestopfeeders 
15. 

Die Querverfahrung des Schlittens 23 bewirkt der ss 
programmierbare Antrieb 31 durch Drehung eines 
Gewfnde- oder Kugelrollsplndelsystemen 32. Der Schlit- 
ten 23 bewegt sich In UnearfQhrurtgen 24 und verfahrt 
darrrit letztendlich die Feederspinne 16, 16*. Dieses Ver- 



fahren kann sowohJ als einmaJige Einsteflung im Sinne 
einer ROstachse erfotgen, ats auch bei jedem Trans- 
porthub als Produktionsachse moglich sein. Im Gegen- 
satz zur waagrecht angeordneten Feederspinne 16, 16* 
in Rg. 6 zeigt Rg. 7 eine gaschwankte Feederspinne 1 6, 
16. 

En evtl. erfordedicher vertikaler Hub wOrde durch 
Antrieb 22 und Gewinde- Oder Kugelrollspindel mit Mut- 
ter 21 ermogficht sowoh! als Rust- wie auch als Produk- 
tionsachse, 

Rg. 8 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel gemaB einer 
PressenstraBe nach Rg. 4 und Rg. 5 in Darstellung quer 
zur Transportrichtung. Auch hier ist das gesamte Feed- 
ersystem Qber eine HaJterung 33 an den Pressen- 
etartdern 4, befestigt. Die vertikale Bewegung der 
Hubeinrichtung 26 und den damit verbundenen Kompo- 
nanten erfolgt jedoch Qber ein en mit KlemmstOckBn 35 
befestigten Zahnriemen 34, der uber UmlenkroDen 36 
mit der Zahnriamenscheibe 29 verbunden 1st Die orts- 
feste Zahnriemenscheibe 29 wird durch den Antrieb 22 
gedreht und der Zahnriemen 34 fOhrt eine I in ears Bewe- 
gung aus und damit auch die Hubbewegung der Hubein- 
richtung 26. 

Rg. 9a und Rg. 9b zeigen den Auf nahmewagen 1 8 
for die Feederspinne 16, 16' als vergroGerte Darstellung 
von Rg. 8. Der Aufnahmewagen 18 ist an der Hubein- 
richtung 26 schwenkbar geiagert. Die Schwenkachse 37 
Gegtinnerhalb des Teiles 14. Dieganze Schwenkeinrich- 
tung Ist in 2 kreisbogenformigan Segmanten 38 mit 
FDhrungssteinen 39 geiagert Das Verschwenken 
bewirkt ein Ritzel 40 in Verbindung mit einem ebenfalls 
kreisbogenformigen Zahnsegment 41. Angeordnet ist 
der Verschwenkantrieb auf dem ersten Telestopschfitten 
42 (Rg. 10). 

Rg. 9b zeigt eine urn den Winkel W1 verschwenkte 
Darstellung. 

in Fig. 10 ist die Befestigung der bogenformigen 
SegmerttfOhrung 38 und des Zahnsegmentes 41 an der 
Hubeinrichtung 26 erkennbar. Die Fuhrungssteine 39 
eind uber Halter 43 mit dem Tragrohr 44 des ersten Tel- 
estopschlrttens 42 verbunden. Auf dem Tragrohr 44 
befindet sich der Getriebemotor 45, der uber gekuppelte 
und gelagerte Wellen 46 das Zahnritzel 40 antreibt in 
Zusammenhang mit dem Zahnsegment 41 bewirkt eine 
Drehung des Ritzels 40 ein Schwenken des gesamten 
Teleskopschlitten 19 quer zur Teiletransportrichtung um 
die Schwenkachse 37. 

Wefterhin ist in Fig. 10die RiemerrfOhrung der 3 Tel- 
eskopschJitten, 42, 47, 48 dang est elrt. Im ersten horizon- 
tal en ortsfesten Teleskopschlitten 42 ist in dem Tragrohr 
44 eine angetriebene Zahnriemenscheibe 49 mit 
Umlenkrollen 50 geiagert Zur FQhrung des zweiten Tel- 
eskopschlitten 47 dienen ebenfalls am Tragrohr 44 
befestigte LinearfOhrungen 57. Der Zahnriemen 51 ist 
Qber KJemmstCcke 52 mit dem Tragrohr 53 verbunden 
und bewegt dadurch den 2. Teleskopschlitten 47. Statt 
eines Zahnriementrlebes konnten auch analogs Antrleb- 
smfttel verwendet warden, wie z.B. ein Zahntrieb. 
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Im Tragrohr 53 dee zweiten TeJeskopschlittens 47 ist 
ein Zahnriemen 54 mit Uhilentaiemenscheibsn 55 
gelagert Diesef Zahnriemen 54 hat eine feste Verbind- 
ung zum Tragrohr 44 Qber cfie Klemrnung 56. AuBerdem 
ist der Zahnriemen 54 Qber Klemmung 56' mH dem Tra- 5 
grohr 62 dee dritten TelestopschJitten 46 verbundea 

Wird nun die Zahnriemenschetbe 49 durch Antrieb 
58 (Fig. 11) angetrieben, so fuhrt der Zahnriemen 51 
eine horizontals Bewegung mit der GeschwindigkBit V1 
aus. Durch diese Bewegung wird gleichzeHig die 10 
Umlertkrofle 55 gedreht und damit fuhrt auch der Zahn- 
riemen 54 eine horizontale Bewegung mH der 
Geschwindigkeit V2 aus. Die Geschwindigkeiten V1 und 
V2 Oberlagern slch und addieren sich somit. Der Zahn- 
riemen 59des 3. TeJeskopschlittens 48 ist Qbe^ is 
mung 60 test mit dem Tragrohr 53 verbunden. 
KlemmstQck 60' verblndet die Zahnriemen 59 mit dem 
Gehause des Aufnahmewagens 18. Am Tragrohr 53 
befestigte UnearfOhrungen 61 dlenen zur FQhrung des 
dritten Teleskopschfittens 48. Der bereits fur den 2. Tel- 20 
eskopschlftten 47 geschilderte Bewegungsablauf setzt 
sich nun fort und zu der Geschwindigkeft V1 und V2 addJ- 
ert sich nun die Geschwindigkeit V3 des Zahnriemen 59 
zu der Endgeschwindigkeft V. Mft dieser Endgeschwlnd- 
igkeit V wird nun das eigenUiche Teil 1 4 durch den Auf- 25 
nahmewagen 18 transportiert 

Durch den Bewegung sabteuf der Teleskopschlitten 
47, 48 und des Aufnahmewagens 18 ist nun auch das 
bereits geschilderte auBerordentlich gQnstige Beschle- 
unigungs- und Verzogerungsverhalten deutlich erken- 30 
nbar. Denn nicht das gesamte System wird maximal 
beschieunigt bzw. verzogert, sondem durch die Addition 
der GeschwindigkBiten ist auch eine fluSeret sinnvolle 
Aufteilung der Beschleunigungen gegeben. Das Ziel 
einer hohen Teiietransportgeschwincfigkeit wird mit einer ss 
relativ geringen Antrieb&leistung erreicht. Durch die 
ebentaJls gunstigen Massenverteslungen sind auch 
hOhere Beschleunigungen und Verzogerungen und 
dadurch ein sehr schneiles Transportsystem gegeben. 

In Fig. 10 ist ein weiterer Zahnriemen 63, mit 40 
Antriebs-Zahnrlemenscheibe 64, UmlenkroQen 65 und 
Zannriemenschefoe 66, 67 dargestelit. Dieser Rieme- 
nantrieb cdent zum Schwenken der Feedersplnne 1 6 urn 
den Drehpunkt 68. 

Fig. 1 1 zeigt eine Schnrttdarstellung entsprechend as 
dem Schrtittverlauf A- A in Fig. 10. Der Antrieb fQr die in 
Rg. 1 0 beschriebenen 3-fach Teleskopschlitten 1 9 ist mit 
der Nr. 58 geksnnzeichnet. Dieser Antrieb stent in 
Verbindung mit der Zahnriemenschetoe 49, die begin- 
nend mit Zahnriemen 51, wie geschildert die Horizion- so 
taibewegung austost 

Der programmgesteuerte Antrieb 69 bewirkt eine 
teileangepaGte Verschwenkung der Saugersplnnen urn 
cfie Drehachse 68 in und gegen Transportrichtung. AIs 
Mittd hierzu dlenen: Zahnriemenscheiben 64, die fiber 55 
eine im Tragrohr 53 gelagerte Welle 70 mrteirtander ver- 
bunden sind, Zahnriemen 63 und Zahnriemenscheiben 
67. Zur ErhOhurtg des Dreh moment as kann zwischen 
Zahnriemenschetoe 67 und Feederspinne 16, 16* ein 



Planetengetriebe 71 eingebaut warden. Unearfuh run- 
gen 77 sind for die horizontale Bewegung des Aufnah- 
mewagen 18 vorge&ehea 

Rg. 12 und Fig. 13 zeigen eine AusfOhrungsalterna- 
five fQr das Schwenken der Feederspinne 16. 16* nach 
Rg. 10 und 11. Bedingt durch Teiiegeometrie und 
FreigangigkBit bei dem Transport schritt kann as gflnsti- 
ger sein, nicht urn den Drehpunkt 68, sondem um den 
Drehpunkt 73 die Feederspinne 16. 16* zu schwenken. 
Da der Drehpunkt 73 im WerkstOck 14 Gegt kann die 
Lageanderung und Anpassung der anderen Fahrach- 
sen, somit einfacher durchgefOhrt warden. Neben den 
bereits ausfuhriich beschriebenen AntriebseJementen 
69, 64, 63 und 67 ist fDr das Schwenken die Ritzelweile 
74 und das Zahnsegment 75 erfdrderlich. Bei Drehung 
des AntriebsritzeJ 74 schwenkt das Gehause 72 mit den 
Feedersplnnen 16, 16* um den Mittelpunkt bzw Dreh- 
punkt 73 des Zahnsegmerrtes 75. Das Gehause 72 ist 
dabei in dem Fuhrungssystem 76 gelagert und get Qhrt 

Beschrelbung Qfilfmfrrmtoeflftr Rg. 14-33 

Rg. 14 bis 16 zeigt den prinzipiellen Aufbau und den 
Bewegungsablauf des Gelenkar mfeeders. ZusatzIIch zu 
der bereits bei dem Teleskopfeeder beschriebenen Ver- 
stellachse, quer zur Transportrichtung, wird die horizon- 
tale Bewegung in und gegen die Teile-Transportrichtung 
78 durch den Antrieb 154, Zahnriemenscheibe 155, Zah- 
nriemen 156, an dem der FeederschGtten 23 befestigt 
ist und Zahnriemenscheibe 157 durchgefOhrt Den Ver- 
tikaihub bewirkt Antrieb 220, der die Zahnriemenscheibe 
221 antreibt, die auf den Zahnriemen 222 wirkt, welch er 
mrt Sparmelementen 225 befestigt ist. Am FeederschJit- 
ten 23 befinden sich Umlenkrollen 223 und Zahnriemen- 
scheiben 224. Die bei dem Antrieb des Zahnriemens 222 
entstehenden Zugkrfifte bewirksn zwangslaufig die Ver- 
tikaibewegung dee Feederschlitten 23. Dieser Antrieb 
zur Erzeugung des Vertikalhubes ent&prlcht dem Patent 
DE 3233428 des Anmetdera, auf welches hier ausdruck- 
lich verwiesen wird. Am unteren Ende der Hubeinrich- 
tung 26 Ist ein Gelenkarm 79waagrechtangeordnet Der 
Gelenkarm besteht aus einem ersten Gelenkteil 80 und 
einam zweiten Gelenkteil 81 . Ein am zweiten Gelenkteil 
81 befestigtes Traggelenk 82 halt die Feederspinne 16, 
16 f und verfQgt Qber 2 Freiheitsgrade: 1 . Schwenken in 
und gegen die Transportrichtung und 2. Schwenken quer 
zur Transportebene, nan ere Beschreibung Rg. 17 und 
Fig. 18. In Fig. 14 und Fig. 16 ist auch die MoglichkBit, 
das Teil 14 umdie vertikale Achse zu drehen, dargestelit. 

Somit sind zur Lagever&nderung des Teiles 14 ins- 
gesamt 6 Bewegungsmoglichkeiten vorhanden. 

Rg. 15, 17 und Rg. 18 zeigen konstruktive Details 
des Gelenkarmes 79. Die Drehung des Gelenkarmes 79 
bewirkt der Antrieb 83 Qber die Zahnriemenscheibe 84, 
Zahnriemen 85 und Zahnriemenscheibe 8a HierfOr ist 
die Zahnriemenscheibe 86 feet verbunden mit dem 
Gehause 87 des ersten Gelenktelles 80. Diese Drehbe- 
wegung wird durch ein en weiteren Zahnrlemenantrieb, 
bestehend aus Zahnriemenscheiben 88 und 90 und 
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Zahrviemen 89 an das zweite Gelenkteil 61 weiterger- 
leitet Hierzu ist die Zahrtriemenschefee 88 drehfest an 
einer HQfse 91 befestigt, die wiederum am unteren Ende 
der Hubeinrichtung 26 befestigrt ist. Die Zahnriemen- 
scheiba 90 ist drehfest an der die beiden GeJenkteQe 80, 5 
81 verbindenden Hufee 92 befeetigt Die Hutee 92 ist 
drehbar Im 1. Gelenkteil 80 gelagert und drehfest mit 
dam 2. Gelenkteil 81 verbunden. Aufgrund dieser Kon- 
strukticn bewirkt das Drehen dee 1. Gelenkteils 80 
zwengslAuftg eine Drehung der HDtee 92 und demit eine 10 
Drehung des 2. Gelenkteiies 81. Beispielhaft zeigt Rg. 
18 eine Stellung nach einer 90° Drehung des 1. Gelenk- 
teiies 80. Die bererts erwahnten 2 Freiheitsgrade des 
hartdelsublichen Traggelenk 62 bewirken die beiden 
Antrlebe 93 und 94. J5 

GemaB Rg. 19 sind diese Antriebe 93 und 94 uber 
Zahnriementrlebe 95 und 96 mit dem Traggelenk 82 ver- 
bunden. Wahrend Antrieb 93 in Verbindung mit Zahnrie- 
menantrieb 95 eln SchwenkBn des Iraggelenks 82 und 
damit der Feederspinne 16, 1 G in und gegen die Trans- 20 
portrlchtung ermOgllcht (Pfeil 97, Fig. 17), kann uber 
Antrieb 94 und Zahnriementrieb 96 das Traggelenk 82 
quer zur Transportrichtung echwenken. Durch 
entsprechend programmlerte Antriebe kflnnen somit 
auch schwierigste Transportschritte mit Lageandemng 25 
der Tefle reaJisiert werden. 

Bei dem AusfQhrungsbeispiel gema(3 Rg. 20 bis 22 
ist das Drehen des Teiles bzw. WerkstOcfcee 14 urn die 
vertikale Achse nicht vorgesehen. Weiterhin wird das 
handelsubliche Traggelenk 82 durch eine Konstruktion- so 
saher native mit einem Freihertsgrad ersetzt. 

Bnzeiheiten dieses Gelenkarmee 98 zeigen die Fig- 
uren 23 bis 25. 

Die Drehbewegung <des Gelenkarmes 98 urn die 
vertikale Achse erzeugt ein ortsfest an der Feeder- ss 
traverse 99 (Rg. 21) befestigter Zahnriemen 100. Bei 
einem horizontal en Transportschritt 78 des Gelenkarm- 
feeders wird durch den Zahnriemen 100 die Zahnrie- 
menscheibe 101 zwangsangetrieben. Die 
Drehbewegung der Zahnriemenscheibe 101 wird uber 40 
eine KeflweUe 102 an ein ZahnrHzei 103 weitergelelteL 
Zahnritzel 103 treibt das Zahnrad 104 an, welches feet 
mit Gehfluse 87 des 1 . QelenkteDs 80 verbunden ist Der 
Bewegu ngsabiauf der Schwenkbewegung des 1. 
Gelenkteils 80 entsprlcht dem unter Fig. 17 bescnrie- 4s 
ben en Ablauf. Der 2. Gelenkteil 105 ist Ober se!n 
Gehause 106 test mit der HQise 107 des erst en Gelenk- 
teil 80 verbunden. Die aufder HQise 1 07 befestigte Zah- 
nriemenscheibe 90 leitet beim Drehen des 1 . Gelenkteils 
80 eine Drehbewegung an den 2. Gelenkteil 1 05 welter, so 
BiW 24 zeigt rtierbei die Stellung nach einer 90° Drehbe- 
wegung des 1. Gelenkteiies 80. 

Die Zahnriemenscheibe 108 ist Cber die HQise 109 
feet mit dem Gehause 87 des ersten Gelenkteils 80 ver- 
bunden. Diese Zahnriemenscheibe 108 treibt Ober den ss 
Zahnriemen 1 10dieZahnriemenscheibe 111, die mit der 
Halterung 1 12 der Feederspinne 16. 16' verbunden ist, 
an. Die Obersetzung der Zahnriementrlebe des 1. 
Gelenkteils und des 2. Gelenkteils mu8 genau detiniert 



sein und kann z.B. 1:2 und 2:1 betragen, wodurch 
gewahrleistet ist, daB die Halterung 112 der Feeder- 
spinne 16, 16' wahrend der Drehbewegung des 
Gelenkarmes kerne Drehbewegung urn die vertikale 
Achse ausfQhrt Somit wird das Tell 14 ebenfalls nicht 
um seine vertikale Achse gedreht. Eine Schwenkbewe- 
gung in Oder gegen die horizontal e Transportrichtung 78 
erfolgt Ober den Antrieb 113. dem WinkBlgetriebe 1 14, 
der Welle 115, dem Zahnriementrieb Oder Zahnradtrieb 
1 16, der Welle 117 und dem Zahnriementrieb 118. Der 
Zahnriementrieb 118 treibt die Rrtzetwelle 40 an und 
Ober das Zahnsegment 41 erfolgt die Schwenkbewe- 
gung um die Schwenkachse 73. 

Ene tonstrukiive variants fur die AusfDhrung der 
Schwenkbewegung ist in Rg. 23 und Fig. 27 dargesteDt 
Der Antrieb 1 13 ist senkrecht angebaut und treibt den 
bekannten Schwenkmechanisrnus Ober eln en Zahnrie- 
mentrieb 118 an. 

Als weKerer Freihertsgrad 1st in Fig. 26 und Fig. 27 
das Drehen der Feederspinne 16, 16* um die vertikale 
Achse gezeigt. Zu dlesem Zweck Ist die Zahnriemen- 
scheibe 108 nicht test mit dem Gehfluse 87 des 1. 
Gelenkteils 80 verbunden, sonde rn hat einen eigenen 
Antrieb. Dieser Antrieb besteht aus Motor 120. Zahnrie- 
mentrieb 121 undderdrehbargeiagerten Hulse 122. Die 
Drehbewegung der Zahnriemenscheibe 108 wird Ober 
den Zahnriemen 123 und der Zahnriemenscheibe 124 
auf die Halterung 1 1 2 der Feederspinne 16, 16* weiterge- 
leitet und kann diese und damtt das Teil 14 drehen. 

Rg. 28 zeigt schematisch das Drehen des 
Gelenkarmes 79 mit dem Teil 14, wobei das Teil 14 bei 
diesem Beispiel eine Drehung um 90° ausfuhrt 

Rg. 29 und Rg. 30. Als Beispiel fur groBere 
Abstflnde der Presse bzw. Bearbertungsstationen 10 
und 11 und mit Feederspinnen 16, 16' Abstecka'nrich- 
tung 30 wird diese Anordnung vorgeschlagen. Zu den 
bekannten Verfahrachsen: horizontal und quer zur 
Transportrichtung 1st hlerbei der Gelenkarm um 90° 
gedreht angeordnet. Somit fuhrt der Gelenkarm 79 eine 
Schwenkbewegung um die Horizontalachse aus und die 
bisher vorhandene vertikale Verfahrachse entfaJlt Die 
zweifach angeordneten 1. Gelenkteile 80 sind drehbar 
in dem eigentlichen Feederschlitten 23 gelagert. Die 
Schwenkbegung wird durch folgende Antrieb skette erre- 
icht: Antrieb 125, Winkel- Oder Vertengetriebe 126, Zah- 
nriemenscheibe 127, Zahnriemen 128 und 
Zahnriemenscheibe 129. 

Der 2. Gelenkteil 81 ist am Ende des 1 . Gelenkteiies 
80 drehbar gelagert. Der Antrieb fur diese Dreh- bzw. 
Schwentoewegung besteht aus: Antrieb 130, Zahnrie- 
menscheibe 131, Zahnriemen 132 und Zahnriemen- 
scheibe 133. 

Als weltere BewegungsmOgfichkBit kann die Feed- 
erspinne 16, 16* um ihre horizontal Achse 68 sch- 
wenkBn. Um diese Achse 68 schwen kt das Teil 14inoder 
gegen cfie Transportrichtung 78. Dieser Schwenkantrieb 
besteht aus: Antrieb 134, Zahnriemenscheibe 135. Zah- 
nriemen 136, Zahnriemenscheibe 137 und 138. Zahn- 
riemen 139 und Zahnriemenscheibe 140. 
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Fig. 31 bis 33. Fflr Weinere Abstande der Pressen- 
bzw Bearbeitungsstufen 10, 11 eigne! ach bevorzugt 
die Anordnung nach diesen Rguren. AIs Bewe- 
gungsmoglichkeiten sind vorgesehen: Vertikaler Hub, 
varfahren quer zur Transportrichtung, Drehen des 5 
Gelenkarmes 79 um die vertikale Achse und Schwen ken 
der Feederspinne 16, 16' um den Drehpunkl 73. Der 
GeJenkarm 79 is! ate Beispiel 2-fech angeordnet, was vor 
aOern bei groSflachigeren Tea en eine sichere und stabile 
TransportmogllchkeH gewahrteistet Zur Drehung um die 70 
vertikale Achse des 1. Gelenkteils 80 cfiertt Antrieb mrt 
WinkBfgetrlebe 141, Keilwelle 142, Vertellgetrlebe 143, 
Zahnriemenscheibe 144, Zahnriemen 145 und Zahnrie- 
menscheibe 146. 

Der Antrieb des 2. Gelenkteils 81 erfolgt durch die is 
drehfest an der Hubeinrichtung 26 befestigten Zahnrie- 
menscheibe 147. dam Zahnriemen 148 und der Zahn- 
riemenscheibe 149. Die Schwen kbeweg ung des Teifes 
1 4 in oder gegen die Transportrichtung 78 um den Dreh- 
punkt 73 bewirken der Antrieb rrtit Winkelgetriebe 150, 20 
die Zahnriemenscheibe 151, der Zahnriemen 152 und 
die Zahnriemenscheibe 153. Dlese Zahnriemenscheibe 
153 treibt das unter Fig. 23 naher dargestellte und 
beschrlebene Schwen ksystem Qber das RJtzel 40 an. In 
Fig. 33 ist der trotz Drehung oder Schwen kung der 2s 
Gelenkarme 79 lineare Teiletransport dargestellt. In 
Abhangigkeit vom Werkzeugabetand fehren die 
Gelenkarme 79 mehr oder weniger weit in Ricrttung 
StrecWage. Em evtl. erforderiicher Oberweg "S n kann 
durch Drehung in StrecMage erfolgen. 30 

Beschreibuno ParalleloarammfeedQr Fig. 34-41 

Fig. 34 und 35 und Einzelheiten Fig. 36 und 37 zei- 
gen einen Gelenkarmfeeder der von einem Parallelo- ss 
grammsystem angetrieben wind. Die dargestellte 
Ausfuhrung ist irtsbeeondere fur groBere Abstande von 
Pressen 10, 11 geeignet. Nebenden bekannten Anlrie- 
ben 154 fur die Horizontal bewegung und Antrieb 31 und 
fur ein Verfehren quer zur Transportebene findet eine 40 
vertikale Bewegung des Feederschlittens 23 durch den 
Antrieb 158, Zahnriemenscheibe 159, Zahnriemen 160, 
an dem der FeederschDtten 23 befestigt Ist und Zahnrie- 
menscheibe 161 statt Die Schwenkbewegung des 
Paralellogramms bewirkt der Antrieb 162 mit dem Win- 4S 
kelgetrfebe 1 63 an dem zwel KLirbeln 1 64 befestigt slnd. 
Diese Kurbeln 164 wirken auf einen Querhebel 165, der 
mit einem drehbar gelagerten ParaDelogrammgestange 
166 veibunden ist Am oberen End© ist das Parallelo- 
grammgestange 166 an einem vertikaJ verechiebbaren so 
SchGtten 167 drehbar befestigt Wie besonders in der 
Einzelheit der Rg. 36 und 37 dargestellt, sind am unteren 
Ends des ParaOelogrammgestanges 166 zwel Lager- 
platten 168 befestigt, in den en Planetenritzel 169, Son- 
nenrad 1 70 und ein Hohlrad 171 mit einem ss 
Antriebshebel 172 gelagert sind. Dieser Antriebshebel 
172 Ist Qber den drehbar gelagerten Querhebel 173 mit 
dem ParaDelogrammgestange 1 66 verbunden. 



Beim Schwenken der Hebel 164 durch den Antrieb 
162 machi der Antriebshebel 172 den gleichen Sch- 
wankwinkBl wie das Parallalogrammgestange 166. Bed- 
ingt durch die ZWischenrader 1 69, 170 und 1 71 wird die 
Schwenkbewegung gegenlauf ig auf den 1 . Geienkteil 80 
des Schwenkarmes 79 Qbertragen. Am Ende der beiden 
1. Gelenkteile 80 ist ein 2. Geienkteil 81 drehbar 
gelagert, der von einer drehfest an den Lag erplatten 1 68 
befestigten Zahnriemenscheibe 1 74 Qber einen Zahnrie- 
men 1 75 und einer Zahnriemenscheibe 1 76 angetrieben 
wird. Die Zahnriemenscheibe 176 ist drehfest mit dem 
Bundbotzen 177 verbunden. der mit dem 2. Geienkteil 
81 test verbunden ist 

AIs weitere BewegungsmogDchkeit ist das Sch- 
wenken der Feederspinne 16, 16' um ihren Drehpunkt 
68gezeigt Hierfur ist die folgendeAntriebskette vorges- 
ehen: Schwen karrtrieb 178. Zahnriemenscheibe 179, 
Zahnriemen 180, Zahnriemenscheibe 181, Welle 182, 
Zahnriemenscheibe 183, Zahnriemen 184 und Zahnrie- 
menscheibe 185. 

Fig. 38. Dieser Parallelograrhmfeeder ist fOr kflrzere 
Pressenabstande geeignet Der grundsdlzliche ton- 
struktive Aufbau entspricht dem in Rg. 34 bis Fig. 37 
beschrlebenen Parallelogrammfeeder. Geandert wurde 
der Antrieb fur die horizontal und vertikale Bewegung 
in eine Ausfhrung mit Antrieb 192, 22 und Kugelrollspin- 
del 193, 21, die in Wirkverbindung mit einem 
Kreuzschlittsystem 190, 191 stehen Der Sch- 
wenkarrtrieb 162 dreht Qber ein Ritzel 186, welches auf 
ein Zahnsegment 187 wirkt, die Kurbel 164. 

Rg. 39 bis 41 zeigt einen ParaDelogrammfeeder, der 
far mrttlere Abstande der Pressen oder Bearbei- 
tungsstufen besonders geeignet Ist. Am unteren Ende 
einer durch Antrieb 22 und Kugelroilspindelsystem 21 
verttai verschiebbaren Hubeinrichtung 26 ist ein durch 
den Antrieb 188 angetriebenes Winkelgetriebe 189 
befestigt An den beiden Weilenenden des Win- 
kelgetrlebes Ist Je eine Kurbel 1 64 befestigt die in bereits 
beschriebener Weisemitdem Parallelogrammgestange 
166 verbunden ist. Der Schlitten 167 ist in vertikalen 
FQhrungen 190 gelagert. die wiederum In horlzontale 
FQhrungen 1 91 gelagert sind. Eine horizontal e Verschie- 
bung bewirkt der Antrieb 192 Qber Kugelroflsplndelsys- 
tem 193 und gleichzeitig auch eine Veranderung der 
vertikalen Lage der Feederspinne 1 6. 16* und dam it eine 
HOhenanpassung des WerkstOckes 14 fQr das EInlegen 
in die folgende Bearbeitungsstufe. 

Am unteren Ende der ParaDelogrammgestange 1 66 
sind an Lagerplatten 168 Winkelgetriebe 194 befestigt, 
die von dem Antriebshebel 172 in Verblndung mit dem 
Querhebel 173 durch die Schwenkbewegung des Paral- 
lelograrnmgest&nges 166 angetrieben wend en. An den 
vertikalen Abtriebswellen der Winkelgetriebe 194 sind 
zwei waagrecht angeordnete Gelenkarme 79 drehbar 
befestigt Die Drehbewegung des 1. Gelenkteils 80 
erfolgt damit durch die Drehung des Winkelgetriebes 
194. wahrend fQr die Drehung des 2. Gelenkteils 81 
wieder die AusfOhrung mit Zahnriementrieb vcrgeschla- 
gen wird. Die Schwen kung der Feederspinne 16, 16' um 



8 



15 



EP0693 334A1 



16 



den Drehpunkt 37, bewirkt der am 2. Gelenkarm 81 
befestigte Antrieb 195. 

In Rg. 41 ist der Bewegungsablauf der Gelenkarm© 
79 in Teiletranspcrtrictrtung 78 dargestelit 

In den Rguren 42. 43 ist erne Pressenvertettung mit 
einem gemeinsamen Pr8sseantrieb dargestelit Die 
Pressenanordnung bzw. Anordnung der Umfomv 
maschine entspricht den zuvor beschriebenen Aus- 
fflhrungsbeispielen. Das AusfOhrungsbeispiel nach Rg. 
42 zeigt elne Tel eskopfeeder 1 5 dessen Hub und Schrit- 
tantrieb uber ein Kurvengetrieb 200 mechanisch von der 
Umtorrnmaschine 1 erfolgt HierfQr wird vom 
Pressenantrieb 201 im Kbpfstuck 2 der Umform- 
maschlne ein Feederanlrieb 202 abgezweigt und uber 
eine Antriebswelle 203 auf das Kurvengetriebe 200 am 
Feedermechanismus 15 gefuhrt Das Kurvengetriebe 
200 umfaBt eine VorschubkurvB 204 sowie eine Hub- 
kurve 205 cfie uber vbrschubhebel 206 sowie Hubhebe! 
207 abgegrrffen warden. Damlt Ist der Vbrschub-Hub 
sowie der Hebe-Hub in aeinem Bewegungsablauf feet an 
dan Antrieb der Umformmaschlne getoppelt 

MH dem Vbrschubhebel 206 ist ein Zahnsegment 

213 test verbunden und im gemeinsamen Drehpunkt 
geiagert Dieses Zahnsegment 213 trelbt bei der Sch- 
wentoewegung, hervcrgerufen durch die Bewegungder 
vbrschubkurve 204, ein Zahnrad 214 an. Das Zahnrad 

214 befindet sich auf einer gemeinsamen Welle mrt dem 
1. Kegelrad eines Kegelgetriebes 215 und treibt dieses 
an. 

Das 2. Kegelrad des Kegelgetriebes 215 befindet 
sich in Wirksverbindung mrt einer Keilwelle 216. Diese 
Keilwelle 216 ist mftdem Uberiagerungsgetriebe 208 so 
verbunden, daQ eine Drehbawegung der Keilwelle 216 
ate Antrieb des Oberiagarungsgetriebas 208 wirkt. Uber 
das Wirikelgetriebe2l 1 erfolgt dann der Antrieb der Zah- 
nriemen des Telestapf eeders 1 5 und damlt der horizon- 
tale Transportschritt 

Mitt els eines Oberlagerungsgetriebes 208 mlt zuge- 
horigem Antrieb 209 im Bereich der Transporteinrich- 
tung 19 kann eine Transports chrittverfinderung 
zwischen Kurvengetriebe undlransportelnheitdurchge- 
fuhrt werden. Der Antrieb 209 ist als programmieibarer 
Servomotor ausgebildet 

Diese Transpoitschrittveranderung dient der Anpas- 
sung an unterBchiedlichen Werkzeugabstfinde. Mit dem 
Hubhebel 207 ist elne Lasche 217 verbunden. Diese 
Lasche Qbertrdgt den Vertikalhub an den Balkan 21 8 an 
dem der Telestopfeeder geiagert ist. 

Zur Verandemng dee Hebehubes gegenuber dem 
durch die Hubkurve 205 vorgegebenen tonstantan Hub, 
kann die bereits beschriebene HOhenverateJiung dee 
Feeders, mit programmgeeteuerten Motor 22 und Kugel- 
roDenspindelsystem 21 , auch als Produktionsachse ver- 
wendet werden. Dabei laet sich die Hubbewegung mit 
der Feederhdhenverstellung Qberlagern. 

In Rg. 43 ist weiterhin ein Antrieb 210 zum Sch- 
wenken der Feederspinne 16 urn elne vertikaJe Achse 
sowie ein Antrieb 219 zum Schwenkan der Feeder- 
spinne 16 in oder gegen Transportrichtung dargestelit 



Im ubrigen entspricht das AusfuhrungsbeispieJ nach 
Rg. 42, 43 dem zur Rg. 1 bis 13 beschriebenen Aus- 
fOhrungsbeispiel und beinhaJtet somft auch die MOgD- 
chkeit erner Bewegung quer zur Transportrichtung, 

5 sowohl als Rust- wie auch als Produktionsachse, 

In den Rg. 44 bis 49 ist ein alternatives Aus- 
fOhrungsbeispiel der Erf indung mit einem Hebelantrieb 
fOr einen Telestopfeeder dargestelit hfierbei urterschei- 
del sich das Transports vstem nach den Rg. 44 bis 46 

w von dem nach den Rguren 47 bis 49 im wesentlichen 
durch eine alternative Ausbildung des Aufnahmewagens 
fOr eine Feederspinne. 

Die voriiegende Erf indung betrifft general! ein Feed- 
ermechanlsmus, der zu OberbrQckung der Bearbel- 

15 tungsstufen inabesondere einer Transfer- oder GroBteil- 
Stufertpresse geeignet ist aber auch zur automatischen 
TelleObergabe in PressenstraBen. Dab el wird z. B. beim 
Transportsystem nach den Rg. 1 bis 5 der Transportweg 
Ober einen Mehrfach-Teleskopschlrtten 19 bewerkstel- 

20 ligt. Die Aufhangung des Teleskopschlittens bleibt im 
wesentlichen stationer zwischen den Bearbei- 
tungsstufen. Auch beim AusfOhrungsbeispiel nach den 
Figuren 1 4 und folgende, bei welchem anstelle eines lin- 
ear verfahrbaren Teleskopschlittens ein urn elne ver- 

25 tikale Drehachse schwenkbarer Mehrfach-Gelenkarm 
verwendet wird, kann dieses Prinzip beibehaiten war- 
den. Win man jedoch grOBere Abstande zwischen den 
Bearbettungsstufen Oberbrocken, so kann sowohl der 
Teleskopschlitten als auch der Gelenkarm entsprechend 

so der Darstellung nach Rg. 14 an einer zusaizOchen Hor- 
izontal-Transport einrichtung 196 befestigt seln (s. Rg. 
14,20,29). 

Die OberbrQckung des Transportschrittes kann 
gemfiBder Darstellung in den Rg. 38, 39 alter nativ auch 

ss mit einem Parallelogramm-Hebelsystem 166 erfblgen, 
an dessen Ende wiederum ein Ifingsveffahrbarer Tel- 
eskopschlitten oder in einer Vertikalebene Oder Horizon- 
talebene verschwenkbare Gelenkarme angeordnet seln 
konnen. Sofern grOBere Abstande zwischen den Bear- 

40 beitungsstufen uberbruckt werden mussen , kann gema B 
der AusfQhrung nach Rg. 34 wiederum eine Horizontal- 
Transport einrichtung 196 for eine entsprechende Paral- 
lelogrammaulhdngung vorgesehen seln. 

Die Erfindung gemao den weiteren Rg. 44 bis 49 

45 stent eine alternative Listing cfleser beschriebenen Sys- 
tems dar. 

In Rg. 44 ist in einer Seitenansicht auf zwei hintere- 
Inanderfolgenden Bearbertungsstufen ein Feedermech- 
anismus 15 ro mit einer zugehOrigen Stirnanstcht in Rg. 

so 45 dargestelit Der Feedermechanismus 1ST umfaBt 
ahnlich der Anordnung nach Rg. 39 ein stationar 
zwischen zwei Bearbertungsstufen 10, 1 1 angeordnetes 
Hebelgestflnge 226. welches in einem Lagergehfiuse 
227 geiagert ist Das Hebeigestange 226 diem ahnlich 

55 der Darstellung in den Rg. 38, 39 der Umsetzung einer 
Feederspinne 16 von der Bearbertungsstufe 1 0 zur Bear- 
beitungsstufe 11. Dieser Transportschritt Ist in der Rg. 
44 in der mlttleren, sowie der rechten SteDung gestrichelt 
dargesteDt Das Hebelgestange 226 arbertet ahnlich wie 
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das Paralleiogrammgestange 166 a us Fig. 39, wobei 
cfieses Hebelgestange stets einen im wesentlichen 
unveranderbaren Grundhub bzw. Transportschrrtt von 
einer Bearbeitungsstation zur anderen durchfOhrt Den 
erforderOchen Schrittausgleich bzw. dsn Ausgleich und 5 
cfie Anpassung des Werkstucks an die jeweffigen Gege- 
benhelten in den einzelnen Slufen gsschieht wiederum 
durch einen Langsausleger 228, der als eintacher oder 
Mehrfach-TeleskDpausleger entsprechertdden Rg. 1 bis 
5 ausgebildet sein kann. An das Hebelgestange 226 70 
NeBe sich auch eine Gelenkarmanordrtung anbringen, 
wle sie beispJelswefse In Fig. 38 Oder in Rg. 39 darg- 
esteflt ist 

Das Hebelgestanga 226 besleht entsprechend der 
Darstellung in den Rg. 44, 45 aus einem ersten Doppei- 15 
hebel 229, an dessen unterem Ende 230 der Langsau- 
sieger 228 befestlgt ist Ein oberes, freies Ende 231 des 
Doppelhebels 229 ist in einer FOhrungskufisse 232 
gefOhrt. wobel eine obere FQhrungsroIle 233 eine 
zu nachst schrag nach oben g eri chtete oder bogenf orrrti g 20 
autwarts gerichtete Bewegung in einen vertikaien 
FOhrungskanal durchfOhrt wahrend eine urrtere 
FuhrungsroOe 235 etch an einem gegenOberOegenden 
Wandungsabschnm 236 abstOtzt. Diese zunflchst 
schrag nach oben gerichtete und darn vertikale Hubbe- 25 
wegung tehrt sich spiegelbildlich ura so daB die in Rg. 
44 gestrichelt dargesteilte Lage des Doppelhebels 229 
eingenommen wind. Die Fuhrungskulisse 232 bewirkt 
demzLrfoJge ein Anheben, einen Langstransport sowie 
ein Absenken des am Langsausleger 228 befindlichen so 
WerkstQcks zur Umsetzung von einer zur anderen Bear- 
beitungsstation 10, 11. 

Der Antrieb es Doppelhebels 229 erfblgt Qber zwei 
seitGch hiervon angeordnete Hauptantriebsschwingen 
237, 23T die Ober einen Qelenkbolzen 238 im mittleren as 
Bereich des Doppelhebels 229 an diesen angelenkt 
sind. Der Doppelhebei 229 kann demzufolge zwischen 
den seitilch hiervon angeordneten Antriebsschwingen 
237, 237* durchschwingen. Am unteren Ende sind die 
beiden Hauptantriebsschwingen 237, 237 in einem 40 
unteren Lagerpunkf 239 ortsfest im Lagergehfluse 227 
gelagert Im Bereich dieses unteren Lagerpunktes 239 
befindet sich jewel Is ein erster WlnkBl 240, an welchem 
jeweils zwei im wesentiichen vertikal ausgerichtete 
Schubstangen 241, 242 angelenkt sind. Diese Schub- 4S 
stangen end an In ihrem oberen Bereich an einem 
zwerten Winkelhebel 243, der im oberen Bereich des 
Lagergehauses 227 urn einen oberen Lagerpunkt 239* 
drehbar angeordnet ist und dessen Schwenkbewegung 
durch einen Antriebsmotor 244 bewerkstelligt wfrd. Die so 
Anordnung von zwei Winkelhebel 240, 243 diem zur 
OberbrOckung einer Todpunktlage, d. h. wenn einer der 
beiden Winkelhebel 240. 243 mit zugehorigen Schub- 
stangen 241 , 242 in einer oberen Todpunktlage angeord- 
net ist kann die danebenliegende Schubstange ss 
dennoch ein Drehmoment ausoben. 

Urn eine definlerte Aufhflngung bzw. Befestigung 
des Langsauslegers 228 am Hebelgestange 226 und 
insbesondere am Doppelhebei 229 zu gewahrteisten, 



sind parallel zum Doppelhebei 229 bzw. zur 
Hauptarttriebss<^winge 237 jeweils ein parallel hierzu 
angeordnetBr StabiGsatorhebel 245, 246 vorgesehen, 
die eine Art Parallelogram rnfuhrung bilden. Das untere 
Ende des Stabilisators 245 ist ebenso wie das untere 
Ende des Doppelhebels 229 am Fuhrungsgehause 44' 
for den Langsausleger 228 befestlgt GleichermaBen Ist 
das urrtere Ende des StabQisatorh ebei s 246 im unteren 
Bereich des Gehauses 227 neben dem Gelenkpunkt 239 
angeordnet Die beiden oberen Enden der Stabillsator- 
hebel 245, 246 treffen sich in einem oberen Gelenkpunkt 
247 von welchem aus eine Querstrebe 248 zum Gelenk- 
punkt 238 fOhrt 

Das Gehause 227, In welchem auch die FOhrung- 
skulisse 232 ortsfest gelagert ist, kann Ober eine Vertfta- 
Ifuhrung 249 Ober einen entsprechenden Hubantrieb 
250 insbesondere als RQstachse oder auch als Hdhen- 
ausgleich in seiner Hone variieren. Ober eine 
Krauzschllttenanordnung 251 kann zusatzllch eine 
Querbewegung durchgefOhrt werden, wofor ein Quer- 
antrleb 252 mit entsprechenden FOhrungen 253 dient. 
Diese Hub- und Querbewegung ist in vorhergehenden 
AusfuhrungsbeispieJen bereits beschrieben. 

Die gesamte Bewegung des Hebelgestanges 226 
geschieht Qber den Antrieb des Antriebsmotors 244 Qber 
den oberen, zweiten Exzenterhebel 243, der in einem 
oberen Lagerpunkt 239* gelagert ist und die Krafte Qber 
die beiden vertikalen Schubstangen 241 , 242 auf den 
unteren Exzenterhebel 240 Qbertrfigt Dieser untere 
Exzenterhebel wirkt auf die Hauptarttriebsscriwinge237, 
237' und diese wiederum auf den Doppelhebei 229. Die 
Funrung des Doppelhebels 229 im oberen Bereich 
erfblgt in der KuIissenfQhrung 232. Der Bewegungs ab- 
laut ist in Rg. 44 durch den gestrichelt eingezeichneten 
Vorgang dargestelft. 

Die Anbindung des Langsauslegers 228 an das 
Hebelgestange 226 ist erganzend in Fig. 46 dargestellt. 
Dabei zelgt die Rg. 46 etwa die in Rg. 45 gestrichelt 
eingezeichnete Einzelheit X in vergrOBerter Darstellung. 

Der Aufbau und die Wirkungsweise der Anbindung 
des Langsauslegers 228 an das Hebelgestange 226 
gemaB der Darstellung in Rg. 46 entspricht grundsat- 
zlich dem Aufbau einer entsprechenden Anordnung in 
Rg. 11. Auf die entsprechende Beschreibung wird 
hiermit ausdrucWich Bezug genommen. Gleiche Bezug- 
szeichen sind fOr gleiche Telle eingezeichnet 

Der Langsausleger 228 besteht demzufolge aus 
einem FQhrungsgehause bzw. Tragrohr 62 mit seitDch 
hiervon angeordneten LinearfQhrungen 77 zur Durch- 
fQhrung einer Lflngsbewegung des Gehauses 72, 
welches Bauteil des Aufnahmewagens 18 zur Befesti- 
gung der Feederspinnen ist Auf cfie entsprechende 
erganzende Beschreibung und Darstellung der Rg. 1 1 
wird verwiesen. GleichermaBen dient die Rg. 46 aus- 
drflckOch zur Darstellung des Systems. 

GemaB der Darstellung in Rg. 44 soil das Werkstuck 
14 balm Wechsel von der Bearbertungsstatlon 10 zur 
BearbeHungsstation 11 eine Schwenkbewegung von 
einer horizontal en in eine ieicht schrage Lage durch- 
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fuhren. Hi erf or muB die Feederspinne um eine horizon- 
tale Drehachse 68 gedreht wend en, d. h. um eine 
Drehbewegung entlang dam Pfeil 68'. GemaB der 
Darstellung in Rg. 46 wird cfiese Drehbewegung um cfie 
Drehachse 68 mittefe des Antriebsrnotors 69 durchge- 
fuhrt, dessen Wefle 70 auf eine Antriebs-Zahnriemen- 
scheibe 64 fOhrt, dessen Zahnrlemen eine 
entsprechenda Drehbewegung um die Drehachse 68 
auefuhrt Der Ri emen -Umlenkantrieb vom Arttriebsrrto- 
tor 69 zur DurchfQhrung der Schwenkbewegung Ist ana- 
log zur Darstellung in Fig. 10, 1 1 ausgefuhrt 

Die Lflngsverschi ebung des Langsauslegers 228 
am zugehdrigen Tragrohr 44 geschieht Ober den wei- 
teren Antrlebsmotor 58*. HlerfQr 1st das Tragrohr 62 Ober 
Fuhrungen 61 langs verschiebbar am Tragrohr 44' 
gelagert, wobei ein zweiter Zahnriemenantrieb 54' ana- 
log zur AusfOhrungsform nach Fig. 10. 11 arbeltet. 

Das tosfuhrungsbeispiel nach den Rg. 47 bis 49 
unterscheidet sich prinztplell vom berefts beschrlebenen 
AusfuhnmgsbeispieJ nach Rg. 44 bis 46 dadurch, da 8 
die Feederspinne 16 zusfitzllch zur Drehbewegung um 
die horizontal e Drehachse 68 mitt els des Arrtriebsmo- 
tors fur die Schwenkbewegung 69 eine weitere Drehbe- 
wegung um eine vertikaie Drehachse 254 durchftthren 
kann, entsprechend dem Pfeil 254'. Die Feederspinne 
kann damzufolge gemaBder Darstellung in Rg. 47 beim 
Transport von der Bearbeitungsstation 10 zur Bearbei- 
tungsstation 1 1 um die vertikaie Drehachse 254 gesch- 
wenkt werden. Dies ist in Rg. 47, rechte Seite gestrichelt 
dargestellt Diese Drehbewegung um die vertikaie Dreh- 
achse 254' wlrd mittels eines weiteren Dreh- Arrtriebsmo- 
tors 255 bewerkstelligt 

Der KraftfluB vom Schwenkaxitriebsrrtotor 69 zur 
Drehachse 68 gemaB Fig. 46 ist In der Rg. 49 Ober eine 
entsprechende Getriebeanordnung strichpunktiert 
ebenso eingezeichnet (Bezugszeichen 256), wie der 
KraftfluB 257 vom Antriebsmotor 255 zur Drehachse 
254. 

Ein weiterer Motor 58* dient wiederum zur Langsver- 
schiebung des Langsauslegers 228. Zur weiteren Offen- 
barung des Kraftflusses bzw. der Getriebeanordnung 
wird explizit auf Fig. 49 verwiesen. 

Weitere Einzelhelten der Erfindung ergeben sich 
aus naheren Darstellungsdetails der Zeichnungen, 
worauf hiermrt ausdrOcWich verwiesen wird. Im flbrigen 
ist die Erfindung jedoch nicht auf das dargesteUte und 
beschriebene AusfQhrungsbeispiel beschrankt Sie 
umtaBt auch vielmehr alie fachmannischen Weiterbil- 
dungen im Rah men der Schutzrechtsanspruche. 
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Paten tansprOcrte 

1. Transport system zum Transportieren von Werk- 
stOcken durch Bearbeftungsstationen einer 
Umforrruriaschine (1) wie Preese, PressenstraBe, 
GroBteil-Stutenpresse o. dgl., mil wertigstens einer 
das WerkstOck aufhehmenden und im Takt der 
Urrtformmaschin e (1 ) transport er end en Umsetzein- 
rtchtung (15), die oberhalb der Ebene des Werk- 
st ucktransportee der Umformmaschine ( 1 ) 
angebracht let wobei die Umsetzeinrichtung (15) 
das WerkstQck (14) aus einer Bearbeftungsstufe 
(10. 1 1) entnimmt und in einer Hubbewegung sowie 
einer Lfingsbewegung zur nachfolgenden Bearbei- 
tungsstation transport ert, dadurch gekennzeichnet, 
daft die zwischen zwei Bearbertungsstationen (1 0, 
11) vorgesehene Umsetzeinrichtung (15) als Feed- 
er mechanismus (15) zur DurchfOhrung einer 
mehrachsigen WerkstGck-Transportbewegung aus- 
gebiidet tet der eine, die BearbeitungsstaUonen (1 0, 
11) ohne ZwischenabJage unmittelbar verbindende 
Transporteinrichtung (19) fur die Werkstucke (14) 
umfaSt, wobei der Feedermechanismus (15) wenig- 
stens eine Verschwenkeinrichtung (1 98; 38 - 41 ; 1 8, 
63 - 68; 73 - 76; 82, 93 - 96; 112; 134 - 140; 178 - 
185. 195, 210, 219) aufweist die eine, an die 
erforderiiche Lage des Werkstucks (14) in der nach- 
folgenden BearbeJ tungsstation angepaBte 
Lageveranderung dee Werkstucks (14) wahrend 
des Transportvorganges volizieht. 

2. Transportsystem nach Anspruch 1 , dadurch geken- 
nzeichnet daB der Feedermechanismus (15) als 
Teleskopfeeder (15) mit einer ate Mehrfach -Tel- 
es kopschlitt en ausgebildeten Transporteinrichtung 
(1 9) oder eJs Geienkarmfeeder (15*) mit einer. ais in 
einer Horizontal- Oder Vertikal -Ebene drehenden 
Gelenkarmanordnung (79. 98) ausgebildeten Trans- 
porteinrichtung (19) Oder ate Parallelogramrrtfeeder 
(15") mit einer. ein ParaJ I elogrammgeslang e (166) 
aufweisende Transporteinrichtung (19) ausgebildet 
tet 

3. Transportsystem nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die WerkstQckaufnahme ais 
Feederspinne (16) ausgeMdet ist die uber einen 
Aiifnahmewagen (18). ein Traggelenk (82) oder 
einer Feederspinnen-HaJterung (1 12) o. dgl. versch- 
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wenkbar mit der Transporteinrichtung (19) verbun- 
den ist 

4. Transportsystem nach einem der AnsprOche 1, 2 
Oder 3, dadurch getennzefchnet. daB die Trans- 5 
porteinrichtung (19) wenigstens eine, vorzugsweise 
zwei Verschwenkeinridrtungen (1 98; 38 - 41 ; 18, 63 

- 68; 73 - 76; 82. 93 -96; 112; 134- 140; 178 - 185. 
195. 210. 219) sutweist die eine Verschwenkbewe- 
gung In und gegen und/oder quer zur Werkstflck- 10 
Transportrichtung (78) durchfuhrt. wobei die Versch- 
wenkeinrichtLing vorzugsweise eina bogenffirmige 
Verschwenkeinrichtung um eine horizontal e Lang- 
sachse (37) und/oder um eine horizontals Quer- 
achse (68. 73) durchfOhrt. ie 

5. Transportsystem nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB die 
Transporteinrichtung (19) mittels einer Hubelnrich- 
tung (9. 26; 21. 22. 190; 158- 161) hohenveretellbar 20 
ist. 

6. Transportsystem nach einem der vomergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, daB der Feed- 
ermechanismus (15) in einer quer zur WerkstOck- 25 
transportrichtung (78) ausgerichteten Hatterung 
(33, 99) mit Querantrieb (31. 32) quer verschiebbar 
gelagertist 

7. Transportsystem nach einem der vomergehenden so 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB der Feed- 
ermechanismus (15) einen Feederschlitten (23) 
umfaBt, der an einem Lflngsarm (196) eine Lflngs- 
verschiebung der Transporteinrichtung (19) 
und/oder der Hubeinrichtung (9. 26, 1 58 - 1 61 , 158 ss 
- 161} in WerkstOcktransportrichtung (78) zwi&chen 
den Bearbertungsstationen (10, 11) vollzieht 

8. Transportsystem nach Anspruch 7, dadurch geken- 
nzeichnet daB der Lflngsarm (196) einen Horizon- 40 
talantrieb (154 - 157) for den Feederschlitten (23) 
aufweist, und daB ein Vertikalantrieb fur eine 
Hubeinrichtung (26. 158 - 161, 220 - 225) vorgese- 
hen ist, wobei die Antriebe vorzugsweise als Rieme- 
nantriebe ausgebildet sind. 4s 

9. Transportsystem nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekannzeichnet daB die Hubeinrichtung (26) vor- 
zugsweise eine Hubsaule umfaBt die Qber einen 
Rjementrieb (34) mit Zahnriemenscheibe (29) und so 
UmlenkroHen (36) hohenverstellbar ist. 

10. Transportsystem nach einem der vomergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transport der WerkstQckB (1 4) zwischen zwei Bear- 55 
beitungsstationen (1 0, 1 1) allein durch eine Verech- 
wenfoewegung der Transportelnhert (19) bel 
kOrzeren Transportwegen oder durch eine Qber- 
lagerte Langsverschiebung der Transporteinrich- 



tung (19) am Lflngsarm (196) bei tang ere n 
Transportwegen erfblgt 

11. Transp or tsystem nach Anspruch 2, dadurch geken- 
nzeichnet daB der Telesknpfeeder (15) ate Lfing- 
stransporteinrichtung (19) mit einem 3fach- 
Teleskopschlitten (42. 47, 48) ausgebOdet ist 

12. Iransportsystern nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet daB die LArigstransporteinrichtung 
(19) einen ersten Teleskopscttiitten (42) umfaBt, 
welch er bezQglich der WerkstQcWangsbewegung 
(78) o r t sfes t an einer Hubeinrichtung (26) befestigt 
ist daB der erste TeJeskDpschDtten (42) Qber Langs- 
fOhrungen (57) oder dergleichen mit einem zweiten 
Teleskopschlitten (47) und dieser Qber weitere 
LflngsfOhrungen (61) a dgl. mit einem dritten Tel- 
eskopschlrtten (48) verbunden ist und daB die 
Langsverschiebung des zweiten (47) und des dritten 
(48) TeleskopschOttens vorzugsweise mittels Rie- 
menantrieben (49 - 52) bzw. (54 - 56) o. dgl. erfolgl. 

13. Transportsystem nach Anspruch 1 Oder 4, dadurch 
gekennzeichnet daB ein er&ter Schwenkmechartte- 
mus zur DurchfQhrung einer bogenformigen Quer- 
bewegung um eine horizontale, in 
WerkstOcktransportrichtung (78) ausgerichtete 
Schwenkachse (37) zwischen der Langstrans- 
porteinrichtung (19) und der Hubeinrichtung (26) 
angeordnet ist, wobei die Lflngstransporteinrich- 
tung (19) in einer bogenformigen SegmentfQhrung 
(38, 39) gelagert und mittels eines Zahnseg- 
merrt/RitzeiweJIenantriebs (40, 41, 45, 46) quer zur 
WerkstOcktransportrichtung (78) verschwenkbar ist. 

14* Transportsystem nach einem der AnsprOche 1, 4 
oder 13, dadurch gekennzeichnet daB ein zwerter 
Schwenkmechanlsmus zur DurchfQhrung einer 
bogenformigen Lflngsbewegung um eine, quer zur 
WerkstOcktransportrichtung (78) angeordnete, hor- 
izontale Schwenkachse (73) an einem Aufnahmew- 
agen (18) for eine Feederspinne (16) vorgesehen 
Ist, wobei die Feederspinne (1 6) in einem bogenfor- 
migen Fuhrungssystem (76) geiagert und mittels 
eines Zahnsegment/Ritzelwellenantriebs (74. 75) in 
WerkstOcktransportrichtung (78) langsverschwenk- 
barist. 

15. Transportsystem nach Anspruch 1, 4 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein weiterer Sch- 
wenkmechanismus zur DurchfQhrung einer Sch- 
wenkbewegung um eine. quer zur 
WerkstOcktransportrichtung (78) angeordnete. hor- 
izontale Schwenkachse (68) fur eine Feederspinne 
(16) vorgesehen ist. wobei die Schwenkachse (68) 
dem Drehpunkt der Feederspinne (16) entspricbt 
und die Verschwenkung vorzugsweise mittels Rie- 
menantrieb (63 - 67) erfolgt und zwischen Rieme- 
nantrieb (63 - 67) und Feederspinne (16) 
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vcrzuQSweise ein Getriebe und insbescrtdere ein 
Planetengetriebe (71) angeordnet 1st 

16. Transpcrtsystem nach einem der Anspruche 4, 13 
bis 15. dadurch gekennzeichnet daB die Versch- 
wenkbewegung der Schwenkmechanisrrten (198) 
mtttete programing Bsteuerten Antrieban (45, 69, 93, 
94, 219) erfoigt 

17. Transportsystam nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet daB Riemenarrtriebe (59, 60, 60*) 
fOr die Tales kopschrrtten (42, 47, 48) vorgesehen 
aind, die insbeaondere miteinander derart verbun- 
dan aind, daB slch dla Gesch windlgkaften Vi, v 2 , und 
v 3 beim Werkstucktransport addieren. 

18. Transportsystem nach elnem der AnsprGcha 1 bis 
10. dadurch gekennzeichnet, daB der Gelenkarm- 
feader (15*) elnen, in einer Horizontal ebene sch- 
wenkbaren Gelenkarm (79) ale 
Trans porteinricritung (19) umfa&t der aus elnem 
ersten (80) und einem zwaiten (81) Gelenktell 
besteht an dessen Ende sich ein Traggelenk (82, 
112) fOr elne Feederepinne (16) zur DurchfOhrung 
einer Schwenkbewegung in zwei Freiheitsgraden 
befindet wobei einezusatzliche Drehbewegung des 
WerkslQcks (14) urn eine vert' kale Drehachse 
vorgesehen ict 

19. Transpcrtsystem nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet daB der Gelenkarm (79) einen 
Zartnriemenantrieb (83 - 90) aufweist, der eine 
zwangslaufige Drehbewegung des ersten und 
zwaiten Galenkteils (80, 81 bzw. 80, 105) bewirkt 

20. Transportsystam nach elnem der AnsprQche 4, 18 
Oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite 
GelenktBl! (81) zwei Antriebe (93, 94) umfaBt. die 
Ober Zahnriementriebe (95, 98) sowie 
Umlenkgetriebe mitdem Traggelenk (82) verbunden 
slnd, wobei der Antrleb (93) eine Schwenkbewe- 
gung des Tragteils (82) und damit der Feederspinne 
(16) In und gegen die Werkstucktransportrlchtung 
(78) und der Antrieb (94) eine Schwenkbewegung 
des Tragteils (82) quer zur WerkstQckstransportricti- 
tung (78) vollzieht 

21. Transportsystam nach einem der AnsprQche 1 bis 
10, 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Gelenkarmfeeder (15*) einen horizontal ausgerich- 
teten Gelenkarm (98) umfaBt, der im vorderen Bere- 
ich des zwerten Gelenkteils (105) eine Halterung 
(112) aufweist die ein bogenfOrmiges Zahnseg- 
mertt (41) zur DurchfQhrung einer Schwenkbewe- 
gung des WertetOcks (14) umfaBt. 

22. Transportsystam nach elnem der AnsprQche 1 bis 
10, 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet daB 
zwischen zwei Bearbertungsstationen (10, 11) ein 



ortsfester Zahnriemen (100) vorgesehen ist der bei 
einem horizontaJen Werkstuck-Transportschritt (7$) 
das Gel en terms (98) entlang des Langsarms (196) 
rnit einer Zahnriemenscheibe (101) mil KeitweUe 

5 (102) in Wirkverbindung stent, wobei die KetlwaOe 
(102) den Riemenantrieb des ersten und zweiten 
Gelenkteils (80, 1 05) Ober Zahrtrrizel (1 03) und Zah - 
nrad (104) antreibt und wobai eine vorg eg ebene 
Obersetzung des Zah nri emenantriebs den Bewe- 

10 gungsablauf des ersten und zweiten Gelenkteils 
(80. irj5)bestirnrnt 

23. Transportsystam nach Anspruch 22, dadurch 
getaartnzelchnet daB am ersten Gelenktell (80) ein 
16 Riemenantrieb (1 21 , 1 20) vorgesehen ist. der Ober 
einen weiteren Riemenantrieb (108, 123, 124) eine 
Drehbewegung der Halterung (112) urn eine ver- 
tikale Drehachse bewirkt 

20 24. Transport system nach Anspruch 22 Oder 23, 
dadurch gekennzeichnet daB am Gaienktefl (80, 
81) ein Riemenantrieb (113, 119) ein zweiter Rie- 
menantrieb (116) und ein weiterer Riemenantrieb 
(118) vorgesehen ist zum Antrleb des Zahnritzels 

25 (40), mit Zahnsegment (41), zum Schwenken der 
Verschwenkeinrichtung (198) um eine horizontal 
Drehachse (73). 

25. Transport system nach einem der AnsprQche 1 bis 
so 10, dadurch gekennzeichnet daB der Gelenkarm- 
feeder (15") einen, in einer Vert ikal ebene schwenk- 
baren Gelenkarm (790 ate Transporteinrichtung (19) 
umfaBt wobei vorzugsweJse zwei parallel angeord- 
nata erste Gelenkteile (80) drahbar In einem, vor- 

35 zugswei8e an einem Langsarm (196) 
langsverfahrbaren und/oder an einer Hubeinrich- 
tung hOhenversteDbaren Schlitten (23) gelagert sind 
und wobei das zweite GelenkteD (81) zwischen den 
beiden ersten Gelenkteilen (80) drehbar gelagert ist 

40 

26. Transportsystem nach Anspruch 25, dadurch 
gekennzeichnet daB der Antrieb der Gelenkteile 
(80. 81) Ober Riemenantriebe erfoigt, wobei vorzug- 
sweise ein Schwenkantrieb (134 - 140) zur Durch- 

45 fOhrung einer Schwenkbewegung der Feederspinne 
(16) um eine horlzontale Drehachse (68) vorgese- 
hen ist. 

27. Transportsystem nach einem der AnsprQche 1 bis 
50 10, dadurch gekennzeichnet daB zwischen zwei 

Beameitungsstationen (10. 11) ein Gelenkarm- 
feeder (15*) in Werkstucktransportrichtung (78) sta- 
tionar angecrdnet ist wobei ein Antrieb (141) mit 
Keilwelle (142) for den Riemenantrieb des ersten 
55 und zwerten Gelenkteils (80, 81) des Gelenkarms 
(79) vorgesehen ist wobei vorzugsweise ein Hub- 
mechanismus (26) f Qr die Transporteinrichtung (1 9) 
und/oder ein Schwenkmechanismus (150 - 153) fOr 
die Feederspinne (16) vorgesehen sind. 
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28. Transporters! em nach einem der AnsprOche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, daB der Paraiieio- 
grammfeeder (15") stationflr oder an einem Lflng- 
sarm (196) langsverfiahrbar und/oder 
quervsrfahrbar zwischen zwei Bearbeitun gsstatio- 
nen (1 0. 1 1 ) angeordnet ist. wobei insbesondere ein 
Hubantrieb (158 - 160) f Or sine Vertitadbewegurtg 
des Paraileiogrammfeedere (15") an einem Feeder- 
echlitten (23) vorgesehen ist 

29. Transports yst em nach Anspruch 26, dadurch 
gekBnnzeichnet. daB ein Antrieb (162, 188) mit 
Getriebe (163, 189. 186) vorgesehen ist, welches 
Qber werdgstens eine Kurbel (164) an einem Quer- 
hebel (165) in einem drehbar gelagerten Parallelo- 
grammgestange (166) eingreift, wobei das 
Parallelogrammgestange (166) in sain em oberen 
Bereich an einem vertiKal verschiebbaren Schlitten 
(167) angelenkt Ist. 

30. Transporteystem nach Anspruch 29, dadurch 
gekBnnzeichnet daB das ParaDelogrammgestAnge 
(166) mit einem Getriebe (169 - 171, 194) zusam- 
menwirkt welches mrttels des Antriebs (162) Ober 
einen Querhebel (173) und einen Antriebshebel 
(172) eine gegenlaufige, zwangsweise Bewegung 
des ersten und zweiten Gelenkteils (80, 81) am 
unteren Ende des Parallelogrammgestanges (166) 
bewfrkt 

31. Transportsystem nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein wefterer Schwenkarrtrieb (178) zur Durch- 
fQhrung einer Schwenkbewegung urn eine Sch- 
wenkachse (68) der Feederepinne (16) vorgesehen 
ist. 

32. Transportsystem nach Anspruch 28, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein stationar zwischen zwei 
Bearbeitu ngsstati onen (10, 11) angecrdneter Paral- 
lel ogrammfeeder (15*0 einen Antrieb in einer hori- 
zontal en (191) und vertikalen (190) Funning fur den 
Schlitten (167) fQr das ParaD el og rammg estange 
(166) aufweist, wobei ein Querantrieb (1 92) fur eine 
sertiiche Schltttenbewegung vorgesehen ist, die vor- 
zugsweise eine Hubbewegung der Saugersplnne 
(16)bewirkt. 

33. Transportsystem nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet. daB der 
Antrieb des Feedermechanismue (1 5) uber ein Kur- 
vengetriebe (200) erfblgt. welches mechanisch im 
Umformtakt der Umformmaschine antreibbar ist. 

34. Transportsystem nach Anspruch 33, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorschubkurve (204) in 
Wirkverblndung mit einem drehbar gelagerten Vcr- 
schubhebel (206) steht, an dem ein Zahnsegment 
(21 3) test verbunden ist, welches ein Zahnrad (214) 



antrefot das auf ein Kegeigetriebe (215) wirkt, 
welches Qber eine KeitweNe (216) das Uber- 
lagerungsgetriebe (208) antrelbt das Ober Wirv 
keJgetriebe (211) die Transpcrtei nri chiu ng (19) 
5 antrelbt. 

35. Transportsystem nach Anspruch 33 oder 34, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Hubantrieb am 
Feedermechanfemus (1 5) Ober ein von der Umtorm- 

io maschine angetriebenes Kurvengetriebe (200) 
erfolgt welches einen vorgegebenen Hub ausfQhrt 
und daB vorzugsweise zur Veranderung und oder 
Uberlagerung des Hebehubes die Feeder-Hohen- 
versteilung (21, 22) als variable Produklionsachse 

75 ausgefuhrt ist 

36. Transportsystem nach einem der AnsprOche 33 bis 
35, dadurch gekennzeichnet, daB zur Transport- 
schrlttveranderung des Feedermechanlsmus (15) In 

20 den Kraft schhj B zwischen Kurvengetriebe (200) und 
Transportelnrichtung (19) ein Gberlagerurigs- 
getrlebe (208) zwlschengeschaltet 1st welches zum 
Schrittausgleich vorzugsweise von einem program- 
mi erbar en Servomotor (209) antreibbar Ist. 

25 

37. Transportsystem nach einem der vorgehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Lageveranderung der Werkstucke uber programmi- 
erbare Servomotoren (210. 219) erfolgt. 

30 

38. Transportsystem nach Anspruch 1, 2 oder 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei Bear- 
bertungsstationen ein, aus einem Hebeigestange 
(226) bestehender Feedermechanismus (15, 15™) 

as angecrdnet ist, der an seinem unteren Ende mit 
einem im wesentOchen horizontalen Langsausleger 
(228) Oder dergleichen verbunden ist, wobei der 
Langsausleger (228) telestoparUg und/oder langs 
. verschiebbar am Hebeigestange (226) angeordnet 

40 ist und seinerseits einen, an ihm verschiebbaren 
Aufnahmewagen (18) zur Befestigung einer Feeder- 
spinne (16) aufweist 

39. Transportsystem nach Anspruch 38. dadurch 
45 gekennzeichnet, daB das Hebeigestange (226) an 

einem hflhenversteJIbaren und/oder zwischen den 
Bearbeitungsstationen quer verschiebbaren 
Kreuzschlitten (251) bzw. einem zugehorigen 
Lagergehause (227) bef estigt ist. 

so 

4a Transportsystem nach Anspruch 38, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Hebeigestange (226) aus 
einem ersten Doppelhebel (229) besteht, an dessen 
unterem Ende (230) der Langsausleger (228) 
ss gefOhrt ist und dessen oberes freies Ende (231) in 
einer FOhrungskuIisse (232) eine schrage Oder 
bogenfOrmig aufwarts und spiegelbildlich abwarts 
gerichtete Bewegung durchfOhrt, das seitfich des 
Doppelhebeis (229) in seinem mittieren Bereich 
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zwei parallel artgeordnete Hauptarrtriebsschwingen 
(237, 23T) angrerfen, die in einem unteren Lager- 
ptirtkt (239) in einem Lagergehause (227) bazflgJtch 
diesem ortsfest gelagert sind und da8 cfie 
Hauplantriebsschwinge (237, 237*) mWels eines 5 
Schwenkantriebs (241 bis 244) eine Schwenkbewe- 
gung zur Umsetzung des Doppelhebels (229) von 
ainer Werkzeugstufe (10) zur nachstan Werkzeug- 
stufe (11) durchfuhren, wobei vcrzugsweise dem 
Doppelhebei (229) und/oder dar Hauptantrleb- 10 
sschwinge (237, 237*) ein parallel hierzu angecrd- 
neter Stabllisatorhebel (245, 246) zugeordnet sind, 
die eine Parallelogrammfuhrung bflden. 

41. Transportsystem nach Anspruch 40, dadurch 16 
gekennzeichnet daB der Schwenkantrieb (244) fur 

die HauplantriGbsschwInga (237, 237 1 ) mlttete 
wenigstens zwei im weeentlichen vertikalen 
angeordneten Schubstangen (241. 242) erfolgt. 
deren Enden in WinkelhebeJn (240, 243) gelagert 20 
sind, wobei obere Winkslhebel (243) mlrtels eines 
Schwenkantriebsmotors (244) drehbar sind. 

42. Transportsystem nach einem der AnsprOche 33 bis 

41, dadurch gekennzeichnet, daB der Langsau- 2B 
sieger (228) in einer Lin eartOh rung (77) langs ver- 
schiebbar am Hebelgestange (226) bzw. einem 
zugehorigen Tragrohr (44*) gelagert ist, wobei ein 
erster Zahnriemenantrieb fdr die DurchfQhrung der 
Langsbewegung des Lang sau siegers (228) so 
gegenfJberdem Hebelgestange (226) bzw. Tragrohr 
(44% ein zweiter Zahnriemenantrieb zur Durch- 
fQhrung einer Langsbewegung eines Aufnahmewa- 
gens (18) for eine Feederspinne (16) gegenQber 
dem Langsausieger (228) und ein d fitter Zahnrie- ss 
merttrieb zur DurchfQhrung einer Dreh- bzw. Sch- 
wenkbewegung der am Aufnahmewagen (18) 
befestigten Feederspinne (16) urn eine horizontale 
Drehachse (68). 

40 

43. "Transportsystem nach Anspruch 42, dadurch 
gekennzeichnet, daB am Langsausieger (228) 
zusfitzlich zum Antrleb fOr eine Drehbewegung der 
Feederspinne (16) um eine horizontale Drehachse 
(68) ein weiterer Antrieb mil Umlenkgetriebe vorges- 45 
ehen ist, fQr eine Drehbewegung der Feederspinne 
(16) um eine vertikale Drehachse (254). 
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Fig A3 
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Fig.48 
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